® REPUBLIQUE FRANCAISE © N° de publication : 



INSTITUT NATIONAL 
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE 



PARIS 



{& n'utiliser que pour les 
commandos de reproduction) 

(fj)N 0 d'enr gistr merit national 



2 795 665 
99 08748 



@) Int CI 7 : B 23 B 29/06, B 23 B 27/02, 5/14 



DEMANDE DE BREVET DMNVENfflON 



A1 



(22) Date de depot : 02.07.99. 
@) Priorite : 



© Date de mise a la disposition du public de la 
demande : 05.01.01 Bulletin 01/01. 

© Llste des documents cites dans le rapport de 
recherche preliminaire : Se reporters la fin du 
present fascicule 

© References & d'autres documents nationaux 
apparentes : 



@ Demandeur(s) : APPLITEC MOUTIER S.A. Societe 
anonyme Suisse— CH. 



@ Inventeur(s) : CHAMPION FRANCOIS. 



©Titulaire(s) : 



® 



Mandatalre(s) : CABINET NITHARDT ET ASSOCIES. 



OUTIL DE COUPE A PLAQUETTE RAPPORTEE. 



La presente invention a pour objet un outil de coupe 
comportant un porte-outil (1 0), une plaquette d'usinage (12) 
fixee sur le porte-outil au moyen de vis (14) et des moyens 
de positionnement (31 , 66) de la plaquette sur le porte-outil, 
dans lequel: 

. le porte-outil comporte un receptacle (18), destine a re- 
cevoir ladite plaquette ( 1 2) et comprenant une assise (24) et 
au moins une paroi d'appui (26. 28), 

. la plaquette (12) comprend une base (40) et une surfa- 
ce d'appui (42, 44; 58. 62). destinees a cooperer respecti- 
vement avec r assise (24) et la paroi (26; 28). 

L'outil est caracterise en ce que les moyens de position- 
nement sont formes de sillons (31, 66) pratiques dans Tas- 
sise et dans la base, de formes complementaires et 
constituant des surfaces de guidage (68), et en ce que les 
vis (14), en position serree, pressent la plaquette (12) surle 
porte-outil (10. 
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OUTIL DE COUPE A PLAQUETTE RAPPORTEE 

La pr6sente invention concerne les outils de coupe d plaquette rapportee, du 
type forme d'un porte-outil, d'une plaquette d'usinage en metal dur, par 
exemple en carbure de tungstene, et de moyens de fixation de la plaquette 
sur le porte-outil. 

5 De tels outils permettent de travailler d de hautes vitesses de coupe du fait 
que les carbures conservent leurs caracteristiques physiques mSme & des 
temperatures 6lev6es. Ces materiaux sont malheureusement fragiles et 
relativement coGteux. C'est pourquoi le porte-outil est forme dans un autre 
type de materiau, par exemple de racier trempe, qui est plus eiastique, 
10 facilement usinable et de moindre cout. 

Le porte-outil comporte, g6neralement, un receptacle, destine a recevoir la 
plaquette, d6fini par une assise et au moins une paroi d'appui perpendiculaire 
a I'assise. La plaquette comprend une base et une surface d'appui 
perpendiculaire d la base, destinies S coop6rer respectivement avec Passise 
is et la paroi. Les moyens de fixation sont formes d'une ou de deux vis, 
engagges dans des trous pratiques dans la plaquette et le porte-outil pour 
rendre solidaires ces derniers. 

Ces outils sont frdquemment utilises sur des machines de production 
industrielle dont I'entretien doit pouvoir se faire dans les deiais les plus brefs. 

20 C'est pourquoi ils comportent, en outre, des moyens de positionnement 
permettant de positionner, avec precision, la plaquette sur le porte-outil. Ces 
moyens de positionnement sont formes par des cdnes que comportent les 
tetes de vis et les trous pratiques dans la plaquette, qui coop6rent Tun avec 
I'autre. Ils sont disposes de maniere qu'en serrant les vis, les cdnes g6n£rent 

25 une force qui applique la surface d'appui de la plaquette contre la paroi du 
receptacle. De la sorte, l'op6ration de serrage assure la rigidite de I'ensemble 
et son positionnement de fa$on suffisamment precise pour 6viter des 
operations de reglage. 
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Comme expliqu6 ci-dessus, Putilisation de m6tal dur permet de travailler a de 
trds hautes vitesses de coupe. L'exp6rience a montr6 que la dur6e de vie de 
la plaquette 6tait limitee plus par les conditions de fixation de Poutil que par sa 
resistance m6canique. II a en effet 6t6 constate qu'avec le mode de fixation 
5 d6crit plus haut, il apparait, au cours du temps, des vibrations de Poutil qui 
n'affectent pas la precision d'usinage, mais qui provoquent une usure 
pr6matur6e de Parete de coupe. 

Le but principal de la pr6sente invention est d'augmenter encore la rigidite de 
la liaison entre le porte-outil et la plaquette, et ainsi prolonger la dur6e de vie 
10 de cette dernfere. A cet effet, Poutil de coupe selon Pinvention est form6 d'un 
porte-outil, d'une plaquette, de moyens de fixation et de moyens de 
positionnement de la plaquette sur le porte-outil. 
Dans cet outil: 

• le porte-outil comporte un r6ceptacle, destin6 d recevoir la plaquette 
is et comprenant une assise et au moins une paroi d'appui 

perpendiculaire & Passise, 

• la plaquette est de forme g6n6rale prismatique, avec une base et 
une surface d'appui perpendiculaire d la base, destinies d coop6rer 
respectivement avec Passise et la paroi, et 

20 • les moyens de fixation comportent au moins une vis coop6rant a la 

fois avec la plaquette et le porte-outil pour les solidariser. 

L/outil selon Pinvention est caracteris6 en ce que les moyens de 
positionnement sont form6s de sillons pratiques dans Passise et dans la base, 
de formes complementaires et d6finissant des surfaces de guidage, et en ce 
25 que la vis, en position serr6e, presse la plaquette sur le porte-outil, les 
surfaces de guidage coop6rant les unes avec les autres pour engendrer une 
force r6sultante qui compresse la surface d'appui contre la paroi d'appui. 

Afin de permettre un guidage pr6cis et sQr, il est avantageux que les sillons 
soient de section triangulaire. 

30 De bons r6sultats ont 6t6 obtenus avec les caracteristiques suivantes: 
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• Les sections triangulates sont isoceles avec un angle droit au sommet. 

• Les sillons sont rectilignes et orientes parallelement a la paroi et a la 
surface d'appui. 

Le porte-outil et la plaquette comportent des trous de forme generale 
cylindrique. dans lesquels la vis est engagee et serree; Le trou pratique dans 
le porte-outil definit un axe de serrage, et le trou pratique dans la plaquette un 
axe de guidage, ces axes etant perpendiculaires a la base et a I'assise. 

De maniere avantageuse, la plaquette comporte au moins deux aretes de 
coupe et les sillons et les aretes sont disposes dans une symetrie axiale par 
rapport a I'axe de guidage. 

Dans ce cas, et pour assurer une pression idoine de la paroi contre la surface 
d'appui, la plaquette a une largeur superieure au double de la distance 
comprise entre I'axe de serrage et la paroi. Cette difference est typiquement 
comprise entre 0.05 et 0.15 mm. 

La qualite de la fixation de la plaquette est amelioree lorsqu'elle est assuree 
par deux vis, engagees dans des trous de la plaquette et du porte-outil et 
tournant autour d'axes paralleles entre eux, I'axe de serrage leur etant 
median. 

De tels outils sont particulierement bien adaptes pour etre utilises comme 
burin destine £ equiper une decolleteuse. 

D'autres avantages et caracteristiques de I'invention ressortiront de la 
description qui va suivre. faite en regard du dessin annexe, dans lequel la 
figure 1 represente, en vue eclatee, un mode de realisation d'un outil selon 
I'invention, et la figure 2 une vue en coupe laterale de I'outil de la figure 1. 

L'outil de coupe represente au dessin est un burin qui comporte un porte-outil 
10, une plaquette d'usinage 12 et des vis 14, a tete conique 14a , pour 
assembler la plaquette 12 sur le porte-outil 10. 

Le porte-outil 10 est forme d'un corps 16 parallelepipedique, dont une face 
1 6a comporte un degagement pratique dans I'un de ses coins et tenant lieu 
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de receptacle 18. Deux trous taraud6s 20 et 22, destines £ recevoir les vis 14, 
traversent le corps 16 de part en part et debouchent dans le receptacle 18. lis 
definissent des axes 20a et 22a perpendiculaires d la face 16a et distants de 
celle-ci d'une valeur e (Fig. 2). Dans le but de faciliter la comprehension de 
5 I'invention, le dessin porte un axe A-A, median des axes 20a et 22a, appeie 
axe de serrage. 

Le receptacle 18 comporte un fond dont la surface est paralieie £ la face 16a 
et qui definit une assise 24. II comporte, en outre, des parois 26 et 28 
perpendiculaires £ la face 16a et une gorge 30 s6parant les parois 26 et 28. 

10 L'assise 24 est creus6e de sillons 31 , occupant toute sa largeur, rectilignes et 
paralleles entre eux et £ la paroi 26, qui s'etendent depuis I'extremite du 
paralieiipipede jusque au-dete du trou 22 sur une distance sensiblement 6gale 
e celle comprise entre le trou 20 et I'extremite du corps 16 dans le sens des 
sillons 31. Les sillons 31 sont disposes symetriquement par rapport a un plan 

is passant par les axes 20a et 22a. lis ont une section triangulaire isoceie, dont 
Tangle au sommet est sensiblement droit, I'arete etant coup6e. 

La paroi 28 se trouve dans le prolongement des sillons 31 et forme avec eux 
un angle d'environ 45°. Les fonctions de cette paroi et de la gorge 30 seront 
precis6es plus loin. 

20 Le corps 16 du porte-outil est avantageusement fabrique en acier pour outils, 
par exemple un acier au soufre, manganese et plomb. 

La plaquette d'usinage 12 est de forme g6n6rale prismatique. Elle comprend 
plus particulierement un coeur 32 et deux ailes 34 et 36. Le coeur 32 est 
paralieiepip6dique, avec une face sup6rieure 38, une base 40, deux cfltes 
25 lateraux 42 et 44 et deux c6t6s frontaux 46 et 48. Les ailes 34 et 36 sont 
respectivement solidaires des c6tes frontaux 46 et 48 et les prolongent. 

Le coeur 32 est perc6 de deux trous 50 et 52 dont les axes 50a et 52a sont 
perpendiculaires £ la face sup6rieure 38 et d la base 40. Ces trous 
comportent une partie cylindrique, identifi6e par la lettre b et une partie 
30 conique £, le plus grand diametre du cdne etant ouvert sur la face sup6rieure 
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38 (fig. 2). Afin de faciliter la comprehension de I'invention. le dessin porte un 
axe B-B median aux axes 50a et 52a et appele axe de guidage. 

L'aile 34 comporte des surfaces de degagement 54 et 56 perpendiculaires a 
la face superieure 38. Plus precisement. la surface 54 est attenante aux 
surfaces 44 et 56 et forme un angle d'environ 80° avec la surface 44, alors 
que la surface 56 est attenante a la surface 42, Tangle a 1'intersection de ces 
surfaces etant de 135°. 

Les surfaces 44 et 54 definissent, a leur intersection, une arete 58 tenant lieu 
d'arete de coupe, qui assure la fonction active de I'outil. 

De meme, l'aile 36 comporte des surfaces de degagement 60 et 62 
equivalentes respectivement aux surfaces 54 et 56, la surface 60 etant 
attenante a la surface 42, et une ar§te de coupe 64 equivalente a I'arete 58. 
De la sorte, la plaquette 12 a une structure symetrique autour de I'axe B-B. 
Sa largeur L est egale a la distance comprise entre les deux cotes lateraux 42 
15 et44. 

Lorsque la plaquette 12 est en place dans le receptacle 18, dans I'orientation 
telle que representee a la figure 1 , l'aile 36 deborde du porte-outil 10, de sorte 
que I'arete de coupe 64 peut etre engagee dans une piece a tourner et 
assurer ainsi sa fonction d'usinage. L'aile 34 est disposee h I'interieur du 
20 receptacle 18, I'arete de coupe 58 etant engagee dans la gorge 30, sans 
contact avec le porte-outil 10. Elle est ainsi protegee. 

Lorsque I'arete de coupe 64 est usee, il suffit de retirer les vis 14 et de tourner 
de 180° la plaquette autour de I'axe B-B de manidre que l'aile 34 prenne la 
place de l'aile 36. I'arete de coupe 58 etant alors fonction nelle. 

25 La base 40 presente un reseau de sillons 66 disposes paraltelement aux 
cotes lateraux 42 et 44. de meme pas que et de section complementaire aux 
sillons 31 de I'assise 24. Ce reseau. de pas sensiblement compris entre 1 et 2 
mm, est symetrique par rapport a un plan passant par les axes 50a et 52a. Du 
fait que la largeur L, est legerement superieure a deux fois la distance e. par 

30 exemple de 0,05 mm. le c6te 42 vient prendre appui contre la paroi 26 du 



OOCID:<FR 2795665A1.I » 



6 



2795665 



porte-outil 10 et les sillons 66 sont en appui contre les sillons 31 par un flan 
seulement, formant ensemble des surfaces de guidage 68. La difference 
entre la largeur L et le double de la distance e est, en general, typiquement 
comprise entre 0,05 et 0,15 mm. 

Comme on peut le voir plus particulierement sur la figure 2, en serrant les vis 
14, la pression qu'elles exercent sur la plaquette 12 engendre une force £ 
orientee selon I'axe A-A qui applique les unes contre les autres les surfaces 
de guidage 68, ce qui engendre une force resultante F r orthogonale a la force 
F. A cela s'ajoute I'effet des tetes coniques 14a des vis 14 sur les c6nes 50c 
et 52c des trous 50 et 52. La force resultante F r tend a amener la plaquette 12 
dans une position telle que son axe de guidage B-B soit confondu avec I'axe 
de serrage A-A du porte-outil 10. Ce mouvement est limite du fait que la demi- 
largeur U2 de la plaquette 12 est superieure a la distance £. De la sorte, la 
force F r comprime le c6te 42 de la plaquette contre la paroi 26. 

II faut noter que I'effet de serrage des c6tes 42 ou 44 contre la paroi 26 peut 
etre complete par un serrage des surfaces 56 ou 62 contre la paroi 28. Ce 
serrage complementaire peut.etre obtenu en dimensionnant la plaquette 12 et 
le porte-outil 10 de maniere que les tetes coniques 14a des vis 14 appuient 
sur les cfines 50c et 52c en un point tel qu'un rayon partant des axes 50a et 
52a et passant par le contact, se prolonge jusqu'a couper les surfaces des 
deux parois 26 et 28 ou leur prolongement dans la gorge 30. 

Dans I'exemple de realisation decrit et represente. les sillons sont rectilignes 
et paralleles entre eux. D'autres configurations pourraient etre envisages. 
Les sillons pourraient ainsi etre form6s de cercles concentriques aux axes A- 
A pour le porte-outil et B-B pour la plaquette. II pourrait encore etre possible 
de disposer les sillons de maniere que la force resultante F r ne soit pas 
perpendiculaire £ la paroi 26, mais orientee de facon que la pression soit 
aussi exerc6e contre la paroi 28. L'homme du metier choisira la solution 
optimale en fonction du type d'outil et de I'orientation de I'arete de coupe. 
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Dans une autre variante non representee, les vis sont engagees dans des 
troiis du porte-outil 10 et vissees sur des ecrous solidaires ou non de fa 
plaquette 12. 

Les tetes de vis 14 pourraient ne pas §tre coniques. le seul effet de serrage 
etant alors obtenu par la pression des sillons 66 de la plaquette 12 sur les 
sillons 31 du porte-outil 10. 

II peut encore etre note que la forme des ailes 34 et 36 des plaquettes 12 
peut considerablement varier, selon que I'outil est destine au tronconnage, au 
copiage, au toumage'en bout, etc. 

Le meme principe peut §tre applique sans autre a des fraises munies d'une 
ou plusieurs plaquettes d'usinage en metal dur. 
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REVENDICATIONS 

1 . Outil de coupe comportant un porte-outil (10), une plaquette d'usinage 
(12), des moyens de fixation (14) et des moyens de positionnement (31, 
66) de la plaquette sur le porte-outil, dans lequel: 

• le porte-outil comporte un receptacle (18), destine a recevoir ladite 
plaquette (12) et comprenant une assise (24) et au moins une paroi 
d'appui (26, 28) perpendiculaire a I'assise, 

• la plaquette (12) est de forme gen6rale prismatique, avec une base 
(40) et une surface d'appui (42, 44) perpendiculaire a la base, 
destinees a cooperer respectivement avec I'assise (24) et la paroi 
(26; 28). et 

• les moyens de fixation comportent au moins une vis (14) coop6rant 
a la fois avec la plaquette (12) et le porte-outil (10) pour les 
solidariser, 

caracterise en ce que les moyens de positionnement sont formes de sillons 
(31, 66) pratiques dans I'assise et dans la base, de formes 
complementaires et constituant des surfaces de guidage (68), et en ce que 
ladite vis (14), en position serree, presse la plaquette (12) sur le porte-outil 
(10), lesdites surfaces de guidage (68) cooperant I'une avec I'autre pour 
engendrer une force tesultante (F r ) qui compresse la surface d'appui (42, 
44) contre la paroi d'appui (26). 

2. Outil selon la revendication 1, caracterise en ce que lesdits sillons (31, 
66) sont de section triangulaire. 

3. Outil selon la revendication 2. caracterise en ce que lesdites sections 
triangulares sont isoc6les, avec un angle droit au sommet. 
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4. Outil selon I'une des revendications 1 a 3, caracterise en ce que lesdits 
sillons (31, 66) sont lineaires et orientes parallelement a la paroi et a la 
surface d'appui. 

5. Outil selon I'une des revendications 1 a 4, caracterise en ce que le 
porte-outil (10) et la plaquette (12) corr.portent des trous de forme generate 
cylindrique, dans lesquels ladite vis (14) est engagee et serree, et qui 
definissent respectivement un axe de serrage (A-A) et un axe de guidage 
(B-B), perpendiculaires a la base (40) et a I'assise (24). 

6. Outil selon la revendication 5, caracterise en ce que ladite plaquette 
comporte au moins deux aretes de coupe (58, 64) et en ce que lesdits 
sillons (66) et les aretes sont disposes dans une symetrie axiale par 
rapport a Paxe de guidage (B-B). 

7. Outil selon la revendication 6, caracterise en ce que ladite plaquette a 
une largeur (L) superieure au double de la distance (e) comprise entre I'axe 
de serrage (A-A) et la paroi (26). 

8. Outil selon la revendication 7, caracterise en ce que ladite difference 
est comprise entre 0.05 et 0.15 mm. 

9. Outil selon I'une des revendications 5 a 8. caracterise en ce qu'il 
comporte deux vis (14) de fixation, engagee chacune dans des trous (50, 
52; 20, 22) de ladite plaquette et du porte-outil et tournant autour d'axes 
(20a, 22a) paralleles entre eux, I'axe de serrage (A-A) leur etant median. 

10. Outil selon I'une des revendications 1 a 8. caracterise en ce qu'il 
constitue un burin destine a 6quiper une decolleteuse. 
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